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Pout- de noinh reuses applications de munu tent ion do 
produits liquides ou pul veru 1 ent s , il est dcvenu usucl d'uti- 
lisciune poche souple cnfermee dans une enveloppc relative- 
men r rigide. C est le cas notamment pour 1 es produits qui 

5 doivent ctre tenus a l'abri de l'oxyger.e de l'air, notamment 
certains produits al Lmerita ires : la poche interne souple, 
etanche a l'air, est en effet susceptible de se deformer en 
s ' apl at i ssant pour permettre la vidange du produit sans 
entree d'air, de sorte que le produit peut etre maintenu 

10 a l'abri de l'air non seulement pendant le transport et la 
manutention mais encore pendant la duree de 1 * ut i 1 i sat ion 
du conteneur par vidange partielle. 

Un tel conteneur est decrit au brevet fran^ais 
n° 81.02326 deposS le 6 fevrier 1981, au riom de la demanderesse • 

15 Cependant, la realisation des poches internes de 

tels conteneurs pose des problemes difficiles. 

En effet, ces poches etant generalement realisees 3 
partir de feuilles planes souples, il est necessaire d'as- 
sembler plusieurs feuilles par soudure de leurs peripheries 

20 pour rialiser une poche, II en resulte que la peche ne prend 
la forme du conteneur rigide dans lequel elle est. inseree 
que dans la mesure ou son volume apres remplissage est supe- 
rieur au volume interne de ce conteneur. La paroi de la 
poche souple epouse alors la paroi du conteneur rigide en 

25 formant des plis de refus plus ou moins anarchiques. 

Cet ex6dent de matiere est une source appreciable de 
cout superflu, la matiere constitutive d'une poche a barriere 
d'oxygene 6tant d'un prix eleve. 

Par ail leurs, le caractere anarchique des plis qui 

50 se forment conduit a un manque de fiabilit§ quant au volume 
de remplissage reelle : si les plis de refus se forment mal, 
la poche ne se d^ploie pas suf f i samment et ne peut etre 
remplie jusqu'au volume interne qu'elle est supposee contenir. 
Dans le brevet precitS de la demanderesse, on a 

53 decrit une forme de decoupe et de soudure en association avec 
une plaque rigide superieure sur laquelle la poche est soudee, 
qui permet de resoudre ce probldme. La plaque superieure, 
t v ii r-fte:. m t»rx »ie v^uide au d6ploiement de 1 a poche Jont la Forme 



r la disposition de soudure permettent une repartition 
control ee des pli? de refus assurant rempl is sage fiable. 

Cependant, cette disposition present? 1 1 inconvg- 
nient d'une perte de matiere encore considerable, due a 
] 1 importance super f ic i el le des plis de refus. 

De plus, elle pose des problemes de fabrication 
difficiles si l'on veut utiliser la technique recente de 
constitution de poche a film interne o rganol ert ique (film 
protection du gout du prcduit, par exemple, film de polysthy- 
rene de grande purete dans laqueJle ce film est simpleraent 
applique contre un film externe resistant (film de polyester 
par exemple) comportant une pellicule formant barriere a 
oxygene, et n'est soude 3 ce dernier que seion la couture 
peripherique. L'absence de liaison du film organolept ique 
sur le pourtour de la plaque centrale ne permet pas d 1 assu- 
rer la fiabilite du rempl issage , 

Enfin, cette solution est contra ignsnte en ce qui 
concerne la realisation du.conteneur rigide externe c-t ne per- 
met pas certaines variantes de real isat ion • souhaitables . 

La presente invention a pour objet des perfect ion- 
nements permettant de r^soudre ces prcblemes. 

La poche interne de conteneur double enveloppe selon 
l f invention est caractSrisee en ce qu'elle se compose d'une 
feuille unique rectangulaire formee d'un film plastique 
resistant associe a un film organolept ique , cette feuille 
etant repliee sur elle-meme selon un pli median et soudee 
per ipheriquement sur ses trois bords libres avec dScoupage 
des quatre angles, le chassis de support de la poche 6tant 
forme de deux demi-plaques oblongues et rigides, ces plaques 
etant soudees sur le film plastique resistant de part et 
d'autre du pli median, 

II resulte de cette disposition que lorsque l'on 
ecarte les deux demi-plaques pour reconstituer le chassis 
support, le pli median joue le role de charniere, la soudure 
d'assemblage de la poche se dispose perpendiculairement au 
chassis (et non plus paral lelement) , les plis de refus se 
torment le long du chassis, tendus par la rigidite* de celui- 
ci et se disposant de facon r igoureusement fiable, et ces plis 
sont reduits a leur surface minimal e. 
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L' invention vise egalement les dispositions ci- 

aprds ; 

a) La largeur des demi-plaques rigides est voisine 
de la demi-longueur de la plus petite arete du conteneur 

5 parall€16pip6dique £ laquelle la poche est destined, 

b) Le film organolept ique est soude* au film resistant 
non seulement sur les bords libres mais Egalement au vox- 
sinage des angles du chassis support forme par les plaques 
rigides d6pli§es, ou selon des lignes passant au voisinage 

10 de ces angles. 

c) Un goulot traversant l'ouverture prSvua dans les 
plaques rigides et clipse sur cette ouverture, est soude 
au film organoleptique. 

d) Des plaques rigides sont soudees au film resistant 
15 sur la partie centrale de la poche correspondant aux faces 

sans soudure de la poche dans sa forme finale, 

e) Des demi-plaques rigides sont soudees sur les demi- 
faces restantes, de part et d'autre de la soudure, 

f) Le chassis support forme par les plaques rigides 
20 est complete* par des plaques d'emballage formant boite 

externe par pliage et assemblage. 

L f invention est illustr£e par le dessin annexe sur 
lequel on a represents, h titre d'exemple : 

Figure 1 la poche selon l 1 invention, avant pliage; 
25 Figure 2 la poche de la figure 1, aprds pliage; 

Figure 3 la poche des figures 1 et 2, aprds remplis- 
sage (le conteneur externe suppose* enlevf ou non represented ; 

Figure 4 une coupe de detail selon l r axe de 1 ? ouver- 
ture 7 de la figure 1; 
30 Figure 5 une variante de la figure 2, a plaques late* 

rales ; 

Figure 6 la poche de la figure 5 a I'gtat rejnpli; 
Figure 7 une variante de la figure 5; 
Figure 8 une poche selon la figure 1 avec emballage 
35 externe, carton ou analogue fix6 sur le chassis rigide. 

En se reportant aux figures 1 3 3, on voit que la 
poche interne de conteneur double-enveloppe selon 1' invention 
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se compose d'une feuille unique rectangulaire 1, elle- 
m§me formee de deux couches superpos&es, savoir un film 
plastique resistant 1a et un film organolept ique 1b for- 
mant barriere a oxygdne, la feuille 1 etant repli6e sur 

5 elle-m§me (figure 2) et soudee sur ses bords libres 2, 3, 4 
avec decoupe des angles en 12, cette poche comportant en 
outre un chassis de support de poche forme de deux demi- 
plaques 5, 6 oblongues et rigides, ces plaques §tant soudees 
sur le film plastique resistant 1a de part et d f autre du 

10 pli median 8, L'une des plaques 5, 6 porte en outre 
l'ouverture de remplissage et vidange 7. 

La poche ainsi realised est parfaitement plate et 
peut etre soudee sous vide. Son encombrement est minimal. 
Pour son remplissage, les plaques 5 et 6 sont 

15 ecartees, le pli 8 formant charniere. Ceci provoque un deploie- 
ment progressif de la poche selon la figure 3. La couture 
resultant des soudures 2, 4 et 5 se dispose selon un plan 
perpendiculaire au chassis 5, 6. Les plis de refus 9 et 10 
se forment le long du chassis rigide 5, 6, ils sont de ce 

20 fait tendus, et se disposent automat iquement comme repre*sente* 
sans malformation possible. Les plis infSrieurs 11, se for- 
ment au cours du remplissage, et la poche 1 etant suspendue 
au chassis 5, 6, le risque d'une malformation de nature a 
reduire le volume de la poche est nul ou n^gligeable, 

25 Avec cette disposition, les plis 9 ont la surface 

minimale du fait qu'ils sont disposes sur les plus petits 
cotes du conteneur ; a cette fin les plaques 5* 6 sont 
oblongues, c T est-a-dire longues et 6troites, leur largeur 
etant voisine de la demi-longueur de la plus petite arete 

30 du conteneur paral lelepipSdique rectangle (non representee) 
dans lequel doit Stre placee la poche 1, 

Une des part icular ite*s de l 1 invention est de per- 
mettre 1 1 ut il isat ion d'une feuille 1 composed de deux films 
qui ne sont pas lies entre eux sur toute leur surface mais 

35 seulement par leurs bords soudes 2, 3, 4 et quelques lignes 
ou points assurant un correct d&ploiement du film interne. 
L 1 invention prevoit au moins un point de soudure. 13 au voisi- 
nage de chacun des angles du chassis 5, 6, ce point pouvant 
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rcsulter dc 1 ignes de soudure 14 passant par les points 
i 3 . 

Les plaques 5 et 6 sont soudees sur le film plastique 
resistant la (film de polyester par exemple) prealahlement 

S a la mise en place du film organol ept ique 1b, au repl iage 
et a la realisation des soudures 2, 3, 4. 

Par contre, le goulot 15 est soude par sa collerette 
16 an film o rgano 1 cpt ique 1b qui n'est pas lie au film la 
sauf aux soudures 2, 3, 4, 13 ou 14. Le goulot 15 est done 

10 assemble separement avec le film lb de meme que les pla- 
ques 5, 6 avec le film 1a, ces deux sous-ensembles £tant 
ensuite superposes soude"s en 13 ou 14 tandis que le goulot 15 
est fixe par clipsage, au moyen d'un relief annulaire 27, 
dans l'ouverture 7 de la plaque 5, puis replies et soudes 

1 5 en 2 , 3 , 4 . 

Les d§coupes 12 sont realisees a 45° environ, a 
distance des points 13 (angles du chassis 5, 6) de preference 
voisine de la distance des points 13 aux bords 2, 3, 4, 8. 

Outre les avantages de cette poche qui ont ete si- 

20 gnales plus haut, savoir l'economie maximale de matiere par 
disposition des pi is de refus, eux-memes reduits par les 
decoupes 12, le long des plus petites aretes du conteneur, 
et la fiabilite du deploiement de la poche au remplissage 
du fait que les plis 9, 10 se foment sur une are*te qui 

25 se trouve tendue par l f operation de deploiement des plaques 
5, 6, la poche selon 1' invention rend en outre possible 
des modes de realisation du conteneur externe qui n'etaient 
pas encore envi sageables. 

Ces variantes font l'objet des figures 5 a 8* 

30 Dans le cas des figures 5 et 6, il est pr€vu des 

plaques laterales rigides 17, 18 soud§es aux films resis- 
tants la des feuilles 1 sur la partie centrale de la feuille 
1, correspondant , en position et en d imension s ,aux faces 
sans soudure de la poche dans sa forme finale. 

35 Des lors la poche interne peut etre rempl ie avant 

d'etre placee dans le conteneur externe. En effet, elle 
prend automat iquement la forme representee figure 6 sous la 
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pression de remplissage du liquide,les faces 17 et 18 
ne pouvant se bomber du fait des plaques rigides, Des 
points de soudure 1 3 ou 1 4 seront avantageusement prevus 
aux angles des plaques 17, 18. 

5 On peut done remplir les poches et les placer 

en conteneurs ensuite et de ce fait le conteneur externe 
peut etre plus leger, ou encore realise" en caisse carton, 

Dans le cas de la figure 7, il est preVu non seule- 
ment des plaques 17, 18 mais des demi-plaques 19, 20, 21 

10 sur les demi-faces restantes. Le conteneur externe se trouve 
ainsi realise de fagon int€gre*e avec la poche interne et la 
poche urie fois remplie il suffit de bandes adh£sives pour 
proteger les ar§tes du conteneur ainsi que les coutures 
2, 3, 4 et les plis de refus, 

15 Dans le cas de la figure 7, le chassis 5, 6 est 

prolonge par des plaques d 1 emballage 22 3 26 disposers £ la 
maniere connue d 1 un emballage en boite obtenue par pliage, 
ces plaques pouvant Stre d'un seul tenant avec des lignes 
de pliage. Avant ou apres remplissage du conteneur, il 

20 suffit de replier ces plaques pour constituer le conteneur 
externe. 

La disposition de la figure 8 peut etre combined 
avec celle des figures 5 si 7 et constituer l'enveloppe de 
protection externe,, par exemple en carton, du conteneur , 

25 Par ailleurs la poche selon la pr^sente invention 

comprendra avantageusement ceTtaines dispositions dScrites 
dans les.demandes de brevet ffan^ais n° 81.02326 et 80.21557 
et notamment les pattes de fixation 38 portSes par le 
chassis support de la poche et coop^rant avec des lumiSres 

30 39 prevues sur le conteneur, ou les dispositions relatives 
au mode de realisation du robinet et \ son inviolability. 

La poche interne selon 1' invention peut etre employee 
et adaptee pour le transport de produits trSs divers, 
notamment les liquides alimentaires ou non alimentaires, 

35 les produits pulverulent s , alimentaires ou non. 

Dans la description qui precede, on a dScrit la 
poche comme realisee par pliage en 8 d f une feu ill e unique 
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a double film, II va de soi qu'il serait Equivalent, 
quoique moins pratique, de la r^aliser par soudure sur 
quatre bords 2, 3, 4 et 8 de deux demi-f euilles superpose*es 
comme represents figure 2, chacune CQmportant une demi- 
plaque 5 ou 6 , 
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REVINDICATIONS ' 

1 . Perf ectionnements aux conteneurs a double- 
enveloppe constitutes d ! une caisse externe rigide contenant 
une poche 6tanche souple interne, caract§ris6s en ce que la 
poche interne se compose d'une feuille unique rectangulaire 
5 (1) elle-m§me form§e de deux couches superposees , savoir un 
film plastique resistant (1a) et un film organolept ique 
(1b) formant barriSre & oxygSne, la feuille (1) Stant repliee 
sur elle-meme (figure 2) et soud6e sur ses bords libres 
(2, 3, 4) avec dScoupe des angles en (12), cette poche com- 
10 portant en outre un chassis de support de poche forme de deux 
demi-plaques (5, 6) oblongues et rigides, ces plaques gtant 
soudees sur le film plastique resistant .(1a) de part et 
d 1 autre du pli median (8), et l'une des plaques (5, 6) por- 
tant l'ouverture de Tempi issage et vidange (7). 
15 2. Poche interne souple de conteneur double-enveloppe 

caractiris^e en ce qu* elle se compose d'une feuille unique rec- 
tangulaire (1) elle-m§me form£e de deux couches superposSes, 
savoir un film plastique externe resistant (1a) et barridre 
a oxygSne et un film interne or'ganoleptique (lb) , la feuille 
20 (1) etant repliSe sur elle -m§me (figure 2) et soudee sur ses 
bords libres (2, 3, 4) avec dicoupe des angles en (12); cette 
poche comportant en outre un chassis de support de poche form6 
de deux demi-plaques (5, .6) oblongues et rigides, ces plaques 
etant soudies sur le film plastique resistant (1a) de part 
25 et d'autre du pli median (8), et l'une des. plaques (5, 6) 
portant l'ouverture de remplissage et vidange (7), 

3. Poche selon la revendication 2, caracterisee 
en ce que la largeur des demi-plaques (5, 6) est voisine de 
la demi-longueur de'la plus petite arete du conteneur paral- 

30 161§pip§dique a laquelle la poche est destin6e. 

4. Poche selon l'une quelconque des reyendicat ions 
prec^dentes, caract€ris§e en ce que le film organoleptique 
(1b) est soudi au film resistant (1a) sur son pourtour et au 
voisinage (13) des angles du support de poche form£ par les 

35 plaques (5, 6) une fois dSpliSes, bu selon des lignes (14) 
passant au voisinage desdits angles (13). 
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5* Poche selon Tune quelconque des revendications 
precedentes, comportant un goulot (15) soude* au film orga- 
noleptique (1b) et fixe* par clipsage dans 1 1 ouverture (7) 
du chassis support formi par les plaques (5, 6), 

5 6, Poche selon l'une quelconque des revendications 

precedentes, caract6ris6e en ce que des plaques rigides (17, 
18) sont soud^es au film resistant (1a) sur la partie cen- 
trale de la poche (1) correspondent en position et en 
dimensions aux faces sans soudure de la poche dans sa forme 

10 finale. 

7. Poche selon la revendicat ion 6, caracterisee 
en ce que des demi-plaques rigides (19, 20, 21)- sont soud6es 
sur les demi-faces restantes de la poche, de part et d'autre 
de la soudure. 

15 8. Poche selon l'une quelconque des revendications 

precedentes, caract€ris€e en ce que le chassis support 
(5, 6) est prolonge par des plaques d'emballage (22 a 26) 
conformees pour constituer par pliage un cohteneur ext^rne 
complet correspondant aux dimensions de la poche interne 

20 apres remplissage. 



